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1 

La presente invention concerne un dispositif de controle d'une 
installation de traitement de surface, notamment pour I'industrie 
automobile. 

Dans Pindustrie automobile, une installation de traitement de 
surface, destinee par exemple ci peindre des carrosseries portees par un 
convoyeur, comporte par exemple un ensemble de six machines destinees 
au rev§tement des parois laterales des carrosseries et une machine appelee 
aussi "machine de toit" destinee au revetement des surfaces se trouvant 
sensiblement a i'horizontaie. Chacune des six machines dites laterales est 
equipee d'un pulverisateur tandis que la machine de toit comporte quant 3 
elle trois pulverisateurs distincts. Une telle installation fonctionne en 
synchronisation avec le convoyeur assurant le transport des carrosseries. 
Elle comporte en outre une cabine munie d'une ventilation verticale et d'un 
systeme de recuperation du produit de revetement. 

Le dispositif de commande et de controle d'une telle installation 
comporte un systeme de controle et de commande commun a I'ensemble 
de I'installation et des syst&mes de controle et de commande pour chacune 
des machines et autres elements de Installation. 

Le systeme de controle et de commande commun d I'ensemble 
des pulverisateurs permet notamment d'identifier le type d'une carrosserie 
entrant dans la zone de ['installation et le suivi de cette carrosserie jusqu'a 
sa sortie de la zone. On peut remarquer que plusieurs carrosseries peuvent 
se trouver dans la meme zone et peuvent etre peintes en meme temps. Ce 
systeme permet 6galement d'assurer la securite de Installation au travers 
de differents capteurs qui I'equipent, la coordination du fonctionnement des 
pulverisateurs et les interfaces avec la cabine, le convoyeur, etc.... 

Les syst&mes de controle et de commande pour chacune des 
machines permettent notamment d'assurer la cinematique des mouvements 
de la machine correspondante et le controle des param6tres de 
pulverisation du (ou des) pulverisateur(s) qu'elle supporte. La cinematique 
des mouvements et les paramfitres de pulverisation sont & chaque fois 
specifiques 3 la carrosserie en cours de traitement. 

A chaque machine ou autre element de I'installation peut par 
exemple correspondre alors un automate programmable industriel. Chacun 
de ces automates est controle par un autre automate programmable 
industriel contrdlant et commandant Tensemble de la station. Cet automate 



"maitre" est lui-meme connect^ a un superviseur qui peut se presenter sous 
la forme d'un ordinateur de type ordinateur personnel. Si plusieurs 
installations sont pr6sentes dans une m§me usine, ces syst&mes de 
commande et de controle peuvent etre places en rSseau et un ordinateur 
5 commun relie h ce rSseau sert alors a la programmation des divers 
paramStres pour chacune des installations. 

L'automate programmable "maitre" permet de recupSrer les 
informations des diffSrents capteurs et connait par un moyen quelconque le 
type de carrosserie qui arrive dans la zone de ('installation 3 laquelle il est 
10 associS. Cet automate dispose en mgmoire, pour chacun des types de 
carrosserie, une table appelee "table de pistolage" qui contient tous les 
ordres de positionnement de chacune des machines et autres elements et le 
reglage de chacun des pulverisateurs en fonction de I'avance de la 
carrosserie sur le convoyeur. A intervalles reguliers, chaque intervalle 
15 correspondant par exemple au deplacement de la carrosserie sur le 
convoyeur d'une distance pnSdeterminee, les machines et pulverisateurs 
nScessitent de nouveaux r<§glages puisque la piece a progress^ au sein de 
('installation. Apr6s chaque intervalle de temps, les ordres correspondants 
sont done envoyds a chacun des automates programmables industriels 
20 correspondant a une machine ou un autre element. Ces automates sont 
aussi appel6s automates "esclaves" par opposition a l'automate "maitre". 

Les tables de pistolage pour chacun des types de carrosserie 
sont programmees sur I'ordinateur mentionne plus haut servant d la 
programmation. Ces tables consistent, pour une carrosserie ayant une 
25 forme donn£e, a entrer pour differentes positions de la carrosserie dans 
Tinstallation les differents ordres correspondant par exemple aux positions 
des divers axes de chaque machine, au debit de produit de traitement pour 
chacun des pulverisateurs, £ la tension appliquee, etc. Une fois les tables 
de pistolage programmes, elles sont chargees dans l'automate "maitre" 
30 par I'intermediaire de disquettes ou similaires. 

Le superviseur permet quant a lui de suivre le deroulement du 
procSde pendant sa progression et permet egalement 1'envoi d'ordres 
particuliers a une machine, notamment en phase d'ajustement ou de 
maintenance. Ce superviseur dispose d'un ecran pour permettre la 
35 visualisation du procede et d'un clavier pour la saisie d'ordres et/ou de 
modifications. 



Le temps necessaire pour mettre au point les tables de pistolage 
pour chacune des carrosseries est tres important. II faut en effet entrer un 
grand nombre de points afin que I'enveloppe cinematique de chacune des 
machines soit proche de la forme de la carrosserie. Ceci est vrai pour 
5 chacune des carrosseries et on compte generalement une moyenne de 
vingt carrosseries pour chaque usine de production. De ce fait, on limite le 
nombre de points des tables de pistolage a environ une centaine selon la 
complexity de la forme exterieure de la carrosserie. De plus, compte tenu 
des differents types de peinture, des ajustements des reglages des 
10 pulverisateurs sont necessaires. De ce fait, le nombre de tables est encore 
multiplie pour chacune des teintes et Ton obtient au total des tables qui 
comportent un nombre de points de programmation de I'ordre du dizaine de 
milliers. 

De plus, il est necessaire de tester ces tables en grandeur reelle, 
15 c'est-a-dire sur une carrosserie. Cette phase d'essai et de reglage peut 
durer de quelques jours a plusieurs semaines. Elle coute en temps et 
egalement en exploitation dans la mesure ou elle consomme du produit de 
revetement et de nettoyage et dans la mesure ou elle salit I'installation et 
demande done de I'entretien. En outre, il est frequent dans les usines de 
20 remplacer de vieilles installations par de nouvelles durant la periode estivale 
d'arret de production. On dispose alors de quatre semaines pendant 
lesquelles il faut demonter I'ancienne installation, modifier les 
infrastructures, assembler la nouvelle installation, proceder a la mise en 
service puis au test a vide et enfin au reglage duplication afin d'etre pret 
a demarrer en pleine production avec le minimum de rebus. La phase 
d'essai et de reglage represents la partie la plus longue et la plus incertaine 
de la mise en ceuvre d'une nouvelle installation. 

Cette phase peut §tre raccourcie dans la mesure ou il existe 
maintenant des moyens permettant de simuler les tables de pistolage avant 
la phase d'essai sur le site. 

La presente invention a alors pour but de fournir un dispositif de 
commande et de contrdle permettant de reduire encore les coOts des 
phases d'essai en diminuant le temps necessaire a ces phases et/ou les 
coOts d'exploitation lies a celles-ci. Ce systeme permettra 
avantageusement aussi d'apporter plus facilement des modifications 
lorsqu'un nouveau type de carrosserie, ou de piece a traiter, apparaTt ou 



lorsque des caract6ristiques du produit pulverise changent. 

A cet effet, le systeme qu'elle propose est un systeme de 
commande et de controle pour une installation de traitement de surface 
comportant au moins une machine multi-axes, chaque axe 6tant equipg de 
5 moyens moteurs, et munie d'6quipements tels par exemple un pulverisateur 
ainsi que de capteurs et actionneurs correspondents, ce systeme 
presentant : 

des moyens permettant de superviser Installation comportant 
au moins un calculateur programmable muni de moyens de visualisation et 

10 de moyens permettant I'entree de donnees, 

au moins un calculateur programmable permettant la gestion 
des axes des machines et de leurs Squipements, et 

un serveur, pouvant §tre commun a plusieurs installations, 
permettant la programmation de tables de pistolage. 

15 Selon I'invention, un premier reseau informatique relie le serveur 

au(x) calculateur(s) programmable(s) pour la gestion des machines ainsi 
qu'aux moyens permettant de superviser I" installation, et un second r6seau 
informatique relie le(s) calculateur(s) programmable(s) pour la gestion des 
machines aux capteurs et actionneurs des machines. 

20 Le premier rSseau informatique permet notamment le 

t6l6chargement de tables de pistolage. La programmation de celles-ci peut 
alors etre effectuee en ligne et permet ainsi de rSduire le temps 
d'immobilisation de 1'installation. Le second r6seau permet quant ci lui 
d'effectuer des r6glages et des mesures n6cessaires a diff6rentes boucles 

25 de regulation des param^tres de Installation. 

LMnvention s'applique S des installations destin6es & la 
pulv6risation de produit de revetement sur une carrosserie mais elle peut 
6galement s'appliquer ^ des installations de d6poussi6rage ou ^ d'autres 
installations munies de machines multi-axes. 

30 Avantageusement, le calculateur permettant la gestion des axes 

de machines intSgre une commande num6rique permettant de g6rer les 
axes en interpolation, par exemple en interpolation circulaire. De cette 
mani6re, la synchronisation des divers parametres des 6quipements et des 
asservissements cin6matiques est facilit^e. Dans ce cas, il peut etre 

35 int6ressant de pr6voir pour les moyens moteurs assoctes aux axes des 
machines comportant de pr6f6rence des variateurs de vitesse, un troisfeme 



r6seau informatique specifique reliant ces variateurs au(x) calculateur(s) 
programmable(s) permettant ia gestion des axes des machines. Ce 
troisieme reseau permet de lire la position des machines et de leurs 
6quipements et d'actionner les moteurs en consequence. 

Le systeme de commande et de contrdle selon I'invention 
comporte de preference egalement des moyens permettant I' identification 
de la piece a traiter, realisant Tinterface avec ia cabine et le convoyeur et 
assurant aussi la gestion des securites. Ces moyens d'identification, 
d'interface et de s6curit6 peuvent se presenter sous la forme d'un 
ensemble de capteurs et d'actionneurs communs a toutes les machines et 
relie aux moyens permettant de superviser Installation. 

Le systeme de commande et de controle pr6sente 
avantageusement un quatrieme reseau informatique reliant le calculateur 
permettant de superviser ('installation au reseau informatique de I'usine. Ce 
reseau permet la transmission du type de la piece a traiter. Les capteurs et 
actionneurs communs sont quant a eux par exemple sur le mgme reseau 
que les capteurs et actionneurs propres a chacune des machines. 

Pour gagner du temps lors de la mise en service sur le site, le 
serveur dispose avantageusement de moyens de simulation permettant de 
visualiser Papplication d'une table de pistolage sur une piece a traiter. 

Afin de permettre d'intervenir 3 distance pour diagnostiquer f des 
pannes et 6ventuellement y remedier, le serveur est par exemple 6quip6 
d'un modem lui permettant de communiquer avec un ordinateur place ci 
distance et §quip6 lui aussi d'un modem. Ce modem permet S partir de 
I'ordinateur place d distance de diagnostiquer ou d'actionner chacun des 
capteurs et actionneurs de Installation. 

De toute facon, ['invention sera bien comprise a Taide de la 
description qui suit, en reference au dessin schematique annexe, 
repr6sentant 3 titre d'exemples non limitatifs deux variantes de realisation 
d'un systeme de commande et de controle selon I'invention. 

Figure 1 est une vue schematique d'un systeme de commande 
et de controle selon I'invention, 

Figure 2 montre schematiquement une variante de realisation du 
systeme de la figure 1 pour ce qui concerne une installation, 

Figure 3 montre comme la figure 2 une autre variante de 
realisation du systeme de la figure 1, et 



Figure 4 montre une quatrieme variante de realisation cTun 
systeme de commande et de controle selon r invention. 

La figure 1 montre une realisation d'un systeme de commande 
et de controle pour un ensemble d'installations de traitement de surface. 
5 Chaque installation n'est pas explicitement representee au dessin. Les 
differentes installations sont sch6matis6es par un cadre realise en trait 
mixte. Dans la presente description, on peut considerer qu'il s'agit par 
exemple d'une installation destinee au revetement de carrosseries de 
vehicule automobile. Ces demises sont portees par un convoyeur, 
10 L'installation se compose par exemple de deux ensembles de trois 
machines se trouvant de part et d'autre du convoyeur. Ces six machines 
sont destinees a peindre les faces laterales sensiblement verticales de la 
carrosserie avangant sur le convoyeur. Ces machines sont egalement 
appeiees machines Iat6rales. Chacune de ces machines porte un 
15 pulv6risateur automatique de produit de revetement. II s'agit d'une machine 
presentant plusieurs degr6s de liberte que Ton peut qualifier de multi-axes. 
A chaque degre de liberte, ou axe, correspond un moteur qui agit alors sur 
la machine et provoque directement ou indirectement un dSplacement du 
pulverisateur et/ou modifie son orientation dans I'espace. Pour traiter les 
20 surfaces de la carrosserie automobile qui sont sensiblement horizontals, 
on utilise par exemple une machine appe!6e machine de toit et qui porte 
trois pulverisateurs. Cette machine de toit pr6sente egalement plusieurs 
degr6s de liberty et les pulverisateurs qu'elle porte peuvent se deplacer les 
uns par rapport aux autres. Toutes ces machines integrent des capteurs et 
25 des actionneurs permettant de realiser les diff6rents mouvements de la 
machine et pour connaTtre la position exacte de celle-ci. 

Pour limiter les projections de peinture, une cabine est associ6e 
a 1'installation. La carrosserie d peindre se trouve dans la cabine qui est 
ferm6e de mantere relativement 6tanche pendant les op6rations de 
30 pulverisation. On trouve d IMntgrieur et autour de la cabine un certain 
nombre d'actionneurs et de capteurs communs pour r6aliser le d6placement 
de diverses pi6ces et 6l6ments et determiner la position de ceux-ci. 

Le systeme de commande et de contrfile a pour but de g6rer 
tous les elements composant Installation de maniere a obtenir des 
35 carrosseries de v6hicules automobiles peintes sans defaut. II faut pour cela 
g6rer tous les paramfetres de pulverisation des pulverisateurs et coordonner 
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le mouvement de la carrosserie sur le convoyeur avec le mouvement des 
pulverisateurs. En outre, le systeme de contrdle doit egalement assurer la 
s6curite de I'installation. 

Sur chacune des figures, ont 6t6 representees schematiquement 
5 deux machines 2, sur chacune desquelles est monte un pulverisateur 4. 
Chacune de ces machines comportent un ensemble de capteurs et 
d'actionneurs propres non represents. Chaque machine 2 symbolise 
I'ensemble des capteurs et actionneurs qui lui sont propres. 

La figure 1 montre en outre quatre ordinateurs comportant 
10 chacun une unite centrale et un ecran, a chacun desquels peut etre reli6 un 
clavier pour Tentfee de donnees. Ces ordinateurs sont par exemple des 
ordinateurs personnels appeles couramment "PC". 

Sur la figure 1, un premier ordinateur 10 sera appeie par la suite 
serveur. Un second ordinateur 12 sera appeie par la suite calculateur 
15 metier. L' ordinateur portant la reference 14 sera quant a lui appeie 
superviseur tandis que le quatrteme ordinateur 16 sera denommG par la 
suite comme ordinateur central. 

Le serveur 10 est un ordinateur qui peut etre commun a 
plusieurs installations du type de celles decrites ci-dessus. II peut gfirer un 
20 certain nombre d'installations identiques ou bien plusieurs installations 
toutes diff6rentes les unes des autres. Ce serveur 10 permet de 
programmer des tables de pistolage dans lesquelles sont pr6d6finis la 
cinSmatique et les paramdtres de fonctionnement des pulverisateurs. 

Le calculateur metier 12 gere les axes des machines 2 ainsi que 
25 les pulverisateurs 4. II remplit tout d'abord les fonctions d'un automate 
programmable industriel en ce qu'il fournit aux diff6rents axes des 
machines 2 et aux pulverisateurs des instructions correspondant £ des 
positions a atteindre et a des parametres (debit de peinture, tension, etc.) 
& r£gler. De plus, pour optimiser le d£placement des pulverisateurs, le 
30 calculateur metier intdgre les fonctions d'une commande num6rique qui 
permet de r6aliser, d partir des instructions regues, une interpolation 
circulaire afin d'obtenir un mouvement des pulverisateurs qui suit au mieux 
la forme de la carrosserie a peindre. 

Le superviseur 14 permet la supervision de I'installation et 
35 forme un interface homme/machine au niveau de Installation. II est 
possible alors a un technicien, grace a cet ordinateur, de surveiller des 
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parametres regies dans ^installation et la position des differents elements 
mobiles. Un clavier pernnet Introduction de donn6es pour permettre un 
dialogue entre le technicien utilisateur et I'installation. Le superviseur 14 
intSgre egalement les fonctions d'un automate permettant I' identification 
5 de la carrosserie a peindre, assurant les interfaces avec la cabine et le 
convoyeur et gSrant les diverses s6curit6s mises en oeuvre au niveau de 
I'installation. 

Un premier reseau informatique 18 relie le serveur 10 aux 
calculateurs metiers 12 et aux supervisees 14. Ce reseau informatique 18 
10 est commun 3 toutes les installations desservies par le serveur 10. II 
permet notamment le tel6chargement des tables de pistolage. II n'est alors 
plus necessaire comme c'est le cas generalement pour les installations de 
Tart anterieur, d'enregistrer les tables de pistolage sur un support 
informatique (disquette, CD-ROM, ...) pour pouvoir ('installer au niveau du 

15 caiculateur metier. II est egalement possible, contrairement aux installations 
de Tart anterieur, de programmer les tables de pistolage en ligne. De plus, 
le serveur 10 dispose de moyens de simulation permettant de visualiser 
('application d'une table de pistolage sur une pi6ce 3 traiter. Ceci permet un 
gain de temps sensible lors de la mise en service de I'installation sur le site. 

20 Un second reseau informatique 20, au niveau d'une installation, 

relie le caiculateur metier 12 aux machines 2. II permet d'effectuer les 
r6glages et les mesures n6cessaires aux differentes boucles de regulation 
des parametres prevus au niveau de la programmation du systeme. Sur ce 
meme reseau se trouvent les capteurs 6 et actionneurs 8 communs d 

25 I'installation. 

La figure 2 montre une variante de realisation comportant un 
troisieme r6seau 24, realist par exemple par fibres optiques. Sur cette 
figure, seuls les dispositifs propres a une installation ont ete repr6sent6s. 
Chaque machine 2 de cette installation comporte plusieurs variateurs de 

30 vitesse 32 pour piloter ses divers moteurs. Trois de ces variateurs 32 ont 
6t6 repr6sent6s sur la figure 2. Le troisieme reseau 24 relie le caiculateur 
metier 12 aux machines 2 et plus particuli6rement aux variateurs 32 
pilotant les moteurs de celles-ci. Ces moteurs sont des moteurs numeriques 
qui donnent & chaque instant des donnees precises quant a leur vitesse et 

35 leur position. Le troisieme reseau informatique 24 permet de communiquer 
ces informations au caiculateur metier 12 et ce dernier envoie des 
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instructions aux variateurs 32 pilotant les moteurs des machines 2 en 
fonction des informations recues. 

Un quatrieme reseau informatique 22, present sur toutes les 
variantes representees au dessin f relie le superviseur 14 au reseau 
5 informatique du client, [.'installation etant integree dans une usine 
comportant un nombre important d'autres installations qui doivent toutes 
etre g6rees ensemble pour un bon fonctionnement de I'usine, une liaison 
est etablie avec le systeme de gestion de I'usine. Cette liaison est 
raccordee a I' installation au niveau du superviseur 14. Le quatrieme reseau 

10 transmet a ce dernier notamment le type de la carrosserie a peindre. 

En outre, le serveur 10 est equipe d'un modem 28 qui permet 
de mettre en communication le serveur 10 avec I'ordinateur central 16. Ce 
dernier est egalement equipe d'un modem 30. L'ordinateur central est par 
exemple place dans les locaux de la societe ayant en charge le suivi.et la 

15 maintenance de I'installation. Grace a la liaison par modems 28 et 30, il est 
possible de diagnostiquer a distance une panne puisque le serveur a acces 
a tous les capteurs via le calculateur metier 12. Cette liaison par modems 
permet un gain de temps et de coOt important car elle peut permettre de 
r6soudre un probleme sans necessiter le deplacement d'un depanneur. 

20 Cette liaison par modems permet egalement d'ecrire des tables de pistolage 
sur l'ordinateur central, de les tester sur un simulateur puis, une fois les 
tables de pistolage mises au point, celles-ci peuvent etre t6lechargees vers 
le serveur 10. 

La figure 3 comme pour la figure 2 montre une troisteme 
25 variante de realisation dans laquelle le superviseur se compose en fait d'un 
ordinateur 34 et d'un automate programmable industriel 36 s6par6s. 
L'automate programmable industriel 36 se charge alors de la commande et 
du controle des capteurs 6 et actionneurs 8 communs a I'installation et 
l'ordinateur 34 de la visualisation et de la saisie des commandes. 
30 L'ordinateur 34 et l'automate programmable industriel 36 sont tous deux 
connectes au quatrieme r6seau informatique 22, re!i6 au rfiseau 
informatique du client. 

La figure 4 montre une variante de realisation dans laquelle les 
fonctionnalit6s du calculateur metier 12 et du superviseur 14 des figures 1 
35 et 2 sont regroupees au sein d f un meme ordinateur. 

Les syst6mes de commande et de contrOle d6crits ci-dessus 
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permettent de realiser des gains de temps importants lors de la mise en 
route d'une installation de peinture et lors d'un depannage. lis permettent 
6galement une plus grande flexibility car ils facilitent des modifications 
dans la gamme du constructeur. II devient plus facile de rajouter une 
nouvelle teinte de peinture ou un nouveau type de carrosserie dans les 
tables de pistolage. 

Comme il va de soi, I'invention ne se limite pas aux modes de 
realisation decrits ci-dessus a titre d'exemples non limitatifs ; elle en 
embrasse au contraire toutes les variantes de realisation dans le cadre des 
revendications ci~apr6s. 

Ainsi par exemple le systeme de controle et de commande selon 
I'invention ne s'applique pas uniquement 3 une installation comportant des 
pulverisateurs de peinture mais peut egalement s'appliquer dans le domaine 
du poudrage et a une installation comportant des machines de 
d6poussi6rage. 

La liaison par modems entre un ordinateur central et le syst&me 
de contrCle et de commande est optionnelle et on ne sortirait pas du cadre 
de I'invention si cette liaison n'etait pas prevue. 

A la place du calculates metier dScrit et represents sur la figure 
1, il est possible de prevoir plusieurs calculateurs metiers. II ne s'agit pas 
forcement la d'un ordinateur de type "PC" mais il peut s'agir par exemple 
d'un calculateur programmable de type automate. 

La description ci-dessus prevoit un calculateur metier integrant 
les fonctions d'une commande num6rique et r6alisant une interpolation 
circulaire des instructions regues pour commander les pulverisateurs, Le 
systeme selon Tinvention n'integre pas forc6ment ces fonctions de 
commande numerique et lorsqu'il les integre, la commande des 
pulverisateurs n'est pas obligatoirement obtenue par interpolation circulaire. 
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REVEND1CATI0NS 

1. Systeme de commande et de controle pour une installation de 
traitement de surface comportant au moins une machine (2) multi-axes, 

5 chaque axe etant equipe de moyens moteurs, et munie d'Squipements (4) 
tels par exemple un pulv6risateur ainsi que de capteurs et actionneurs 
correspondents, ce systeme presentant : 

des moyens (14 ; 34, 36) permettant de superviser ['installation 
comportant au moins un calculateur programmable (14 ; 34) muni de 
10 moyens de visualisation et de moyens permettant I'entree de donnees, 

au moins un calculateur programmable (12) permettant la 
gestion des axes des machines et de leurs equipements, et 

un serveur (10), pouvant fitre commun a plusieurs installations, 
permettant la programmation de tables de pistolage, 
15 caracterise en ce qu'un premier r6seau informatique (18) relie le 

serveur (10) au(x) calculateur(s) programmable(s) (12) pour la gestion des 
machines ainsi qu'aux moyens (14 ; 34) permettant de superviser 
Installation, et 

en ce qu'un second r6seau informatique (20) relie le(s) 
20 calculateur(s) programmable(s) (12) pour la gestion des machines, aux 
capteurs et actionneurs des machines. 

2. Systeme de commande et de contr6le selon la 
revendication 1, caracterise en ce que le(s) calculateur(s) (12) permettant la 
gestion des axes de machines integre(nt) une commande numerique 

25 permettant de gerer les axes en interpolation, par exemple en interpolation 
circulate. 

3. Systeme de commande et de controle selon la 
revendication 2, caracterise en ce que les moyens moteurs associ§s aux 
axes des machines (2) comportent des variateurs de vitesse (32) et en ce 

30 qu'un troisteme r£seau informatique (24) relie ces variateurs au(x) 
calculateur(s) programmable(s) permettant la gestion des axes des 
machines. 

4. Systdme de commande et de controle selon Tune des 
revendications 1 & 3, caracterise en ce qu'il comporte Sgalement des 

35 moyens permettant ('identification de la pi6ce ci traiter, r6alisant I'interface 
avec la cabine et le convoyeur et assurant aussi la gestion des s6curit6s. 
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5. Systeme de commande et de controle selon la 
revendication 4, caracterise en ce que les moyens d' identification, 
d'interface et de securite se presentent sous la forme d'un ensemble de 
capteurs (6) et d'actionneurs (8) communs a toutes les machines et reli6 

5 aux moyens (14 ; 36) permettant de superviser Installation. 

6. Systeme de commande et de controle selon Tune des 
revendications 1 a 5, caracterise en ce que les moyens permettant de 
superviser ("installation comportent un ordinateur (34) et un automate 
programmable (36). 

10 7. Systeme de commande et de controle selon les 

revendications 5 et 6, caracterise en ce que Tensemble de capteurs (6) et 
actionneurs (8) communs sont relics a I'automate programmable (36). 

8. Systeme de commande et de controle selon Tune des 
revendications 1 3 5, caracteris6 en ce que les moyens permettant de 

15 superviser installation et le(s) calculateur(s) programmable(s) permettant la 
gestion des machines sont integres dans un meme ordinateur (12, 14). 

9. Systeme de commande et de controle selon Tune des 
revendications 1 d 8, caracterise en ce que les moyens (14 ; 34, 36) 
permettant de superviser installation sont connects au r6seau 

20 informatique de I'usine par un quatrteme r6seau informatique (22). 

10. Systeme de commande et de contrfile selon Tune des 
revendications 1 a 9, caracterise en ce que le serveur (10) dispose de 
moyens de simulation permettant de visualiser I'application d'une table de 
pistolage sur une pifece & traiter. 

25 11. Systeme de commande et de controle selon Tune des 

revendications 1 a 10, caract6ris6 en ce que le serveur (10) est 6quip6 d'un 
modem (28) lui permettant de communiquer avec un ordinateur (16) plac6 
a distance et 6quip6 lui aussi d'un modem (30). 
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